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RINGKASAN 
Industri pangan berperan penting dalam penguatan ketahanan 
pangan di Indonesia, yang saat ini mengalami perkembangan. 
Salah satu contoh industri yang sedang berkembang adalah usaha 
mikro, kecil dan menengah (UKM). Hal ini dibuktikan dengan 
naiknya jumlah UKM yang terdaftar di Indonesia pada Kementrian 
Koperasi dan UKM Indonesia dari tahun 2012 sejumlah 
56.534.592 UKM ke tahun 2013 sejumlah 57.895.721 (Depkop, 
2013). UKM MMM adalah salah satu UKM berkembang di 
Kabupaten Malang yang memiliki produk unggulan kedelai goreng 
dengan kapasitas produksi 12 kuintal/minggu. UKM MMM 
merupakan supplier untuk beberapa industri pangan lain dan 
beberapa sentra oleh-oleh terkemuka di Kota Batu dan Kota 
Malang dengan permintaan produk kedelai goreng mencapai 10 
kuintal/minggu, sedangkan permintaan produk dari  pasar 
tradisional mencapai 2 kuintal/minggu. 
Permasalahan yang muncul pada UKM MMM diakibatkan 
terlalu besarnya penggunaan luas area pada proses pendinginan 
kedelai goreng yaitu 19,063 m2 dari luas total area produksi 83,6 
m2. Hal ini menyebabkan aliran bahan semakin panjang, 
penanganan bahan yang tidak tepat serta perpindahan alat dan 
mesin produksi yang dilakukan setiap pergantian proses dapat 
mengakibatkan kerusakan pada mesin. Selain itu, penggunaan 
area yang berlebih untuk proses pendinginan menimbulkan rasa 
tidak nyaman pada tenaga kerja terutama pada saat melakukan 
pemindahan bahan dari proses satu ke proses yang lainnya. Rasa 
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tidak nyaman dalam kegiatan produksi ini dapat menimbulkan 
kecelakaan kerja seperti tumpahnya bahan atau produk jadi yang 
dibawa oleh pekerja. 
Untuk menangani permasalahan yang ada, dibutuhkan metode 
atau cara untuk melakukan perbaikan tata letak fasilitas yang 
digunakan. Metode yang dapat digunakan untuk melakukan 
perbaikan tata letak fasilitas pada UKM MMM adalah BLOCPLAN 
dan CORELAP (Computerized Relationship Layout Planning). 
Kedua metode ini dipilih karena dapat menganalisis permasalahan 
secara kuantitatif dan kualitatif dengan mempertimbangkan  luas 
area produksi dan juga tingkat kedekatan antar fasilitas produksi 
yang didasarkan pada Activity Relation Chart (ARC). Hasil dari 
penelitian didapat bahwa usulan tata letak dengan menggunakan 
metode BLOCPLAN dipilih sebagai tata letak usulan karena 
memiliki efisiensi sebesar 52,70% dengan OMH pertahun Rp 
2.384.981. Sedangkan tata letak menggunakan metode CORELAP 
memiliki efisiensi sebesar 31,35% dengan OMH pertahun sebesar 
Rp 3.461.765. 
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SUMMARY 
 Food industry plays a significant role in sustaining 
Indonesia’s food security which is now on the increase. Small and 
Medium-sized Enterprises (SME) are among other competitive and 
growing industries in the country. It is numerically proven by the 
Ministry of Cooperatives and Small-and-Medium-Sized Enterprises 
stating an increasing number of SME 56.534.592 in 2012 to 
57.895.721 in 2013 (Depkop, 2013). MMM is one of the growing 
SME located in Malang, producing fried soybean with a capacity of 
12 quintals per week. The industry, as a product supplier, 
distributes its key product to several other food industries and 
prominent souvenir centers throughout Batu and Malang. The 
souvenir centers’ demand even reaches 10 quintals per week, 
whilst traditional markets’ demand are only 2 quintals per week. 
 Unfortunately, it is discovered that MMM occupies an overly 
large area to operate its industry. While the industry only requires 
19,063 m2 for the fried soybean’s cooling process, the area 
provides 83,6m2to occupy. This results on longer ingredients 
distribution track, incompatibility materials treatment, and higher 
risk of damaged production machines and equipment. In addition, 
the overly large production area hampers the workers while 
distributing the ingredients from one place to another. This 
obstruction can possibly increase the risk of work accidents during 
the production process, for instance, failure in distributing material 
or even finished products. 
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 Hence, specific methods to resolve the problems on layout 
design found in the research’s subject are required. Among the 
recommended methods, BLOCPLAN and CORELAP 
(Computerized Relationship Layout Planning) are considered as 
the most suitable methods to improve the MMM’s area layout. 
Those method are selected for their suitability in analyzing the 
problem qualitatively and quantitatively, accompanied with Activity 
Relation Chart (ARC) to consider the size of the area and the 
materials’ dependency. Based on this research’s findings, 
BLOCPLAN is approved to be the most applicable method to 
improve the MMM’s area layout with an efficiency percentage of 
52.70% and OMH per year Rp2.384.981. Meanwhile, CORELAP 
can only show an efficiency percentage of 31.35% with OMH per 
year as much as Rp 3.461.765. 
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I  PENDAHULUAN 
 
1.1 Latar  Belakang 
Industri pangan berperan penting dalam penguatan ketahanan 
pangan di Indonesia, yang saat ini mengalami perkembangan. 
Salah satu contoh industri yang sedang berkembang adalah usaha 
mikro, kecil dan menengah (UKM). Sesuai dengan klasifikasi 
industri berdasarkan pada Undang-Undang No. 9 Tahun 2005, 
struktur industri di Indonesia didominasi oleh industri atau usaha 
skala mikro, yaitu usaha dengan nilai aset/tahun kurang dari 50 
juta rupiah dan nilai penjualan kurang dari 300 juta (BPS, 2008). 
Hal ini dibuktikan dengan naiknya jumlah UKM yang terdaftar di 
Indonesia pada Kementrian Koperasi dan UKM Indonesia dari 
tahun 2012 sejumlah 56.534.592 UKM ke tahun 2013 sejumlah 
57.895.721 (Depkop, 2013). 
UKM MMM adalah salah satu UKM yang sedang berkembang 
di Kabupaten Malang. UKM MMM didirikan pada tahun 2007 
dengan produk utama berbahan dasar kedelai. Saat ini UKM MMM 
memproduksi kedelai goreng, bawang goreng, kacang goreng dan 
mulai menambah variasi produk dengan memproduksi keripik 
ketela. Produk unggulan dari UKM MMM adalah kedelai goreng 
dengan kapasitas produksi 12 kuintal/minggu. Tenaga kerja yang 
dibutuhkan pada saat produksi kedelai goreng sebanyak 4 orang 
dengan rincian 3 orang bekerja pada proses yang dikerjakan 
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secara manual seperti pencucian, perendaman, penggorengan 
dan pendinginan sedangkan 1 orang bekerja menggunakan 
peralatan semi manual yaitu spinner yang berfungsi sebagai alat 
penirisan minyak. UKM MMM merupakan supplier untuk beberapa 
industri pangan lain dan beberapa sentra oleh-oleh terkemuka di 
Kota Batu dan Kota Malang dengan permintaan produk kedelai 
goreng mencapai 10 kuintal/minggu, sedangkan permintaan 
produk dari  pasar tradisional mencapai 2 kuintal/minggu. 
Tata letak fasilitas adalah suatu landasan utama dalam dunia 
industri sebagai perencanaan dan integrasi aliran komponen-
komponen suatu produk untuk mendapatkan interelasi yang paling 
efektif dan efisien antar operator, peralatan, dan proses 
transformasi material dari bagian penerimaan sampai ke bagian 
pengiriman produk jadi (Nurhasanah, 2013). Tujuan perancangan 
tata letak ini berhubungan erat dengan strategi manufaktur. Dalam 
perencanaan tata letak lantai produksi, maka harus pula dipikirkan 
mengenai sistem pemindahan barang (material handling). Pada 
proses produksi yang menggunakan mesin, maka pemindahan 
barang antar mesin harus dilakukan dengan efektif dan efisien. 
Tata letak yang efektif dan efisien diindikasikan dengan tidak 
adanya aliran balik (backtracking), total perpindahan bahan yang 
kecil dan tidak terjadinya antrian berlebih (bottleneck) pada suatu 
proses. Tata letak yang efektif dan efisien dapat memberikan 
kontribusi untuk mengurangi waktu siklus produksi, waktu 
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menganggur, bottleneck atau waktu penanganan material dan 
dapat meningkatkan output produksi (Vaidya et al., 2013). 
Permasalahan yang muncul pada UKM MMM diakibatkan 
terpisahnya penggunaan luas area pada proses pendinginan 
kedelai goreng yaitu sebesar 19,063 m2 dari luas total area 
produksi 83,6 m2 menjadi tiga bagian dan memisahkan dua 
fasilitas lain. Hal ini menyebabkan aliran bahan semakin panjang, 
penanganan bahan yang tidak tepat serta perpindahan alat dan 
mesin produksi yang dilakukan setiap pergantian proses dapat 
mengakibatkan kerusakan pada mesin. Selain itu, penggunaan 
area yang berlebih untuk proses pendinginan menimbulkan rasa 
tidak nyaman pada tenaga kerja terutama pada saat melakukan 
pemindahan bahan dari proses satu ke proses yang lainnya. Rasa 
tidak nyaman dalam kegiatan produksi ini dapat menimbulkan 
kecelakaan kerja seperti tumpahnya bahan atau produk jadi yang 
dibawa oleh pekerja. 
Menurut (Siregar,2013) algoritma BLOCPLAN (Block Layout 
Overview with Layout Planning) merupakan algoritma heuristik 
yang menggunakan data kuantitatif maupun data kualitatif. 
Perancangan dilakukan dengan menggunakan algoritma 
BLOCPLAN membutuhkan peta keterkaitan hubungan aktivitas 
atau ARC (Activity Relationship Chart). Sedangkan algoritma 
CORELAP (Computerized Relationship Layout Planning) adalah 
salah satu algoritma construction yang mengubah data kualitatif 
menjadi data kuantitatif untuk menentukan fasilitas pertama untuk 
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diletakkan didalam layout yang ada sesuai dengan tingkat 
kepentingan dari fasilitas yang digunakan(Gunawan dkk,2015). 
Kedua metode ini dipilih karena dapat menganalisis permasalahan 
secara kuantitatif dan kualitatif dengan mempertimbangkan  luas 
area produksi dan juga tingkat kedekatan antar fasilitas produksi 
yang didasarkan pada Activity Relation Chart (ARC). Perancangan 
tata letak yang dilakukan menghasilkan alternatif tataletak 
departemen yang masing-masing mempunyai layout score 
sehingga dapat dipilih rancangan tata letak fasilitas yang memiliki 
layout score terbaik yaitu layout yang memiliki score mendekati 1.  
Perancangan ulang tata letak fasilitas produksi pada UKM 
MMM perlu dilakukan dengan harapan proses produksi menjadi 
lancar. Perancangan tersebut akan memanfaatkan luas area 
(space) untuk penempatan mesin atau fasilitas penunjang produksi 
lainnya, kelancaran gerakan–gerakan material, penyimpanan 
material (storage) baik yang bersifat temporer maupun permanen, 
personil pekerja dan sebagainya (Wignjosoebroto, 2000). Untuk 
menangani permasalahan yang ada, dibutuhkan metode atau cara 
untuk melakukan perbaikan tata letak fasilitas yang digunakan. 
Metode yang dapat digunakan untuk melakukan perbaikan tata 






1.2 Rumusan Masalah 
 Permasalahan yang muncul pada UKM MMM adalah 
terlalu besar dan terpisahnya penggunaan luas area pada proses 
pendinginan menyebabkan aliran bahan semakin panjang, 
penanganan bahan yang tidak tepat serta perpindahan alat dan 
mesin produksi yang dilakukan setiap pergantian proses dapat 
mengakibatkan kerusakan pada mesin. Selain itu, penggunaan 
area yang tidak teratur untuk proses pendinginan menimbulkan 
rasa tidak nyaman pada tenaga kerja terutama pada saat 
melakukan pemindahan bahan dari proses satu ke proses yang 
lainnya dan dapat menimbulkan kecelakaan kerja seperti 
tumpahnya bahan atau produk jadi yang dibawa oleh pekerja. Oleh 
karena itu, perlu dilakukannya perbaikan untuk mengoptimalkan 
tata letak fasilitas dengan melakukan perhitungan atau analisa 
menggunakan metode BLOCPLAN  dan CORELAP (Computerized 
Relationship Layout Planning).  
 
1.3 Tujuan  
 Berdasarkan permasalahan yang telah dirumuskan diatas, 
tujuan dari penelitian adalah : 
1. Memberikan usulan rancangan tata letak fasilitas yang 
dapat meminimasi perpindahan bahan dan fasilitas 
produksi pada UKM MMM 
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2. Menentukan layout terbaik yang dapat diterapkan pada 




Adapun manfaat penelitian yang diharapkan dari penelitian ini 
antara lain : 
1. Dapat menjadi bahan pertimbangan dan masukan bagi 
UKM MMM dalam melakukan perbaikan tata letak 
fasilitas yang memaksimalkan kedekatan antar fasilitas 
sehingga dapat meminimasi perpindahan bahan dan 
fasilitas produksi  
2. Mengetahui manakah penggunaan metode perbaikan 
tata letak fasilitas yang memberikan hasil terbaik untuk 
diterapkan pada UKM MMM diantara metode 










II   TINJAUAN PUSTAKA 
2.1. Kedelai 
Kedelai merupakan tumbuhan serbaguna karena akarnya 
memiliki bintil pengikat nitrogen bebas, kedelai merupakan 
tanaman dengan kadar protein tinggi sehingga tanamannya 
digunakan sebagai pupuk hijau dan pakan ternak. Pemanfaatan 
utama kedelai adalah dari biji. Biji kedelai kaya protein dan lemak 
serta beberapa bahan gizi penting lain, misalnya vitamin (asam 
fitat) dan lesitin. Kedelai merupakan bahan makanan penting yang 
digunakan sebagai bahan dasar pembuatan tempe, tahu, tauco, 
kecap, tauge dan sebagai bahan campuran makanan ternak 
(Suhaeni, 2007). Berdasarkan syarat mutunya kedelai dibedakan 
menjadi tiga tipe yang dapat dilihat pada Tabel 2.1. 
 
Tabel 2.1 Syarat pokok mutu kedelai 
No  Kriteria   Mutu I Mutu II Mutu III 
1 Kadar air maksimal (% bb) 13 14 16 
2 Kotoran maksimal (% bobot) 1 2 5 
3 Butir rusak (% bobot) 2 3 5 
4 Butir keriput (% bobot) 0 5 8 
5 Butir belah (% bobot) 1 3 5 
6 Butir bewarna lain (% bobot) 0 5 10 






2.2. Tata Letak Fasilitas 
Tata letak pabrik (plant layout) atau tata letak fasilitas 
(facilities layout) adalah tata cara pengaturan fasilitas-fasilitas 
pabrik guna menunjang kelancaran proses produksi, di mana 
dalam pengaturan tersebut akan dilakukan pemanfaatan luas area 
(space) untuk penempatan mesin atau fasilitas penunjang produksi 
lainnya, kelancaran gerakan pemindahan material, penyimpanan 
material (storage) baik yang bersifat temporer maupun permanen, 
personil pekerja dan sebagainya (Nurhasanah, 2013). 
Perancangan tata letak fasilitas merupakan aktifitas yang sangat 
penting dalam merencanakan sebuah fasilitas baru maupun yang 
bersifat perencanaan ulang. Tata letak fasilitas yang dirancang 
dengan baik pada umumnya akan memberikan kontribusi yang 
positif dalam optimalisasi proses operasi perusahaan dan pada 
akhirnya akan menjaga kelangsungan hidup perusahaan serta 
keberhasilan perusahaan (Purnomo, 2004). Perancangan tata 
letak pabrik sudah menjadi dasar dalam industri yang dapat 
mempengaruhi efisiensi kerja. Hal ini memerlukan rencana 
penempatan pekerja, material, mesin, peralatan dan fasilitas 
pendukung manufaktur lain untuk menciptakan tata letak pabrik 
yang paling efektif (Vaidya et.al, 2013).  
Keputusan tata letak untuk industri harus mempertimbangkan 
pengaturan departemen, tempat kerja, mesin dan tempat 
penyimpanan persediaan dalam fasilitas produksi. Tujuan 
umumnya adalah mengatur elemen-elemen ini agar alur kerja 
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dalam fasilitas produksi berjalan lancar. Tata letak dalam industri 
dikategorikan berdasarkan alur kerja dalam pabrik atau 
berdasarkan fungsi sistem produksi (Zimmerer dkk, 2008). 
Menurut Yuliant,dkk (2014) terdapat empat tipe tata letak yang 
dibedakan berdasarkan aliran bahannya, yaitu : 
1. Tata Letak Produk (Product Layout), dalam product layout 
mesin-mesin atau alat bantu disusun menurut urutan 
proses dari suatu produk. Produk-produk bergerak secara 
terus-menerus dalam suatu garis perakitan. Product layout 
akan digunakan bila volume produksi cukup tinggi dan 
variasi produk tidak banyak dan sangat sesuai untuk 
produksi yang kontinyu.  
2. Tata Letak Proses (Process Layout) 
Tata letak process/functional layout disusun berdasarkan 
kesamaan operasi dengan sifat yang sama dikelompokkan 
dalam departemen yang sama pada suatu pabrik/industri. 
Mesin dan peralatan yang mempunyai fungsi sama 
dikelompokkan jadi satu. Jenis tata letak ini lebih sesuai 
untuk volume produk dalam jumlah kecil dengan jangka 
waktu operasi yang relatif singkat (Amelia, 2007). 
3. Tata Letak Kelompok (Group Technology) 
Tata letak kelompok (group technology) mengidentifikasi 
dan mengelompokkan setiap part yang serupa ke dalam 
kelompok part (part family) dengan memanfaatkan 
kesamaan dalam hal rancangan produk dan proses. Tata 
letak ini bertujuan untuk mengurangi waktu setup, aktivitas 
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penanganan material, waktu kebutuhan ruangan, waktu 
idle mesin, dan kompleksitas kontrol yang akan 
meningkatkan efisiensi produksi (Susetyo dkk, 2010). 
 
4. Tata Letak Tetap (Fixed Layout) 
Tata letak fasilitas tetap adalah bahwa mesin, manusia 
serta komponen-komponen bergerak menuju lokasi 
material untuk menghasilkan produk. Layout ini biasanya 
digunakan untuk memproses barang yang relatif besar dan 
berat sedangkan peralatan yang digunakan mudah untuk 
dilakukan pemindahan (Kartika, 2014). 
 
2.3 Perencanaan Aliran Bahan 
Pengaturan departemen-departemen dalam sebuah pabrik 
akan didasarkan pada aliran bahan (material) yang bergerak 
diantara fasilitas-fasilitas produksi atau departemen-departemen 
tersebut. Unutk mengevaluasi alternatif perencanaan tata letak 
departemen atau tata letak fasilitas produksi, maka diperlukan 
aktivitas pengukuran aliran bahan dalam sebuah analisis teknis 
(Wignjosoebroto, 2003). Terdapat beberapa analisis yang dapat 
digunakan untuk mengevaluasi dan menganalisis aliran bahan. 
Teknik-teknik ini dibagi ke dalam dua kategori yaitu analisis 
kualitatif dan analisis kuantitatif. 
Aliran bahan diukur secara kualitatif menggunakan tolak 
ukur deraiat kedekatan hubungan antar satu fasilitas dengan 
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lainnya. NiIai yang menunjukan derajat hubungan dicatat sekaligus 
dengan alasan yang mendasarinya dalam peta hubungan aktivitas 
ARC (Pradana dan Nurcahyo, 2014). ARC adalah suatu cara 
teknik yang sederhana didalam merencanakan tata letak fasilitas 
atau departemen berdasarkan hubungan aktivitas yang sering 
dinyatakan dalam penilaian "kualitatif" dan cenderung berdasarkan 
pertimbangan-pertimbangan yang bersifat subjektif dari masing-
masing fasilitas departemen (Pratiwi dkk, 2012). Standar 
penggambaran derajat hubungan aktivitas dalam ARC dapat 
dilihat pada Tabel 2.2. 
 
Tabel 2.2 Standar Penggambaran Derajat Hubungan Aktivitas 
Derajat (Nilai) 
Kedekatan 
Deskripsi Kode Warna 
A Mutlak Merah  
E Sangat penting Orange  
I Penting  Hijau  
O Cukup / biasa Biru 
U Tidak penting Tidak berwarna 
X Tidak dikehendaki Coklat 
Sumber : Pratiwi dkk, 2012 
Analisis kuantitatif aliran bahan mengukur berdasarkan 
kuantitas material yang dipindahkan seperti berat, volume, jumlah 
unit satuan kuantitatif lainnya. Peta yang umum digunakan untuk 
melakukan analisis kuantitatif ini adalah peta dari-ke 
(Wignjosoebroto, 2003). Peta dari ke- (from to chart) disebut 
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sebagai trip frequency chart atau travel chart adalah suatu teknik 
konvensional digunakan untuk perencanaan tata letak pabrik dan 
pemindahan bahan dalam suatu proses produksi. From to chart 
merupakan adaptasi dari “Mileage chart” yang dijumpai pada suatu 
peta perjalanan (road map), angka-angka dalam suatu from to 
chart menunjukan total dari berat beban yang harus dipindahkan, 
jarak perpindahan bahan, volume atau kombinasi-kombinasi dari 
suatu faktor-faktor ini. Langkah-langkahnya adalah (Pratiwi dkk, 
2012) : 
a. Mengumpulkan data volume of handling dan langkah-
langkah yang harus dilalui untuk proses produksi dari satu 
produk ataupun kelompok produk, beberapa data yang 
menyangkut luasan area masing-masing departemen. Data 
ini diperlukan untuk menetapkan dimensi panjang x lebar 
yang akan menunjukan jarak diantara masing-masing 
departemen yang dianalisis tersebut. 
b. Berdasarkan data yang didapat kemudian dibuat “travel 
chart” berdasarkan jumlah ukuran handling volume. 
 
2.4 BLOCPLAN 
BLOCPLAN adalah sistem  fasilitas layout yang 
menggunakan komputer. Program ini membentuk dan menguji 
layout jenis blok, dengan menggunakan Activity Relationship Chart 
(ARC), From To Chart dan aliran proses sebagai inputnya 
(Widodo, 2006). Pada dasarnya algoritma BLOCPLAN mempunyai 
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kelebihan dibanding dengan metode tata letak terkomputer 
lainnya. BLOCPLAN membebani masing-masing departemen ke 
salah satu,dua atau tiga kategori. Semua kategori pada 
departemen tertentu, algoritma BLOCPLAN menghitung lebar 
kategori tersebut dengan panjang bangunan, pertukaran tiap 
departemen dapat dilakukan dengan indikasi-indikasi departemen 
untuk diubah atau bisa dengan memilih automatic search agar 
algoritma memunculkan suatu nomor layout spesifik.Penggunaan 
algoritma perbaikan BLOCPLAN mempertimbangkan semua 
pergantian departemen, jika pergantian tersebut sudah tidak dapat 
menurunkan layout cost maka akan ditampilkan final layout. 
Tujuan pengolahan adalah untuk mengembangkan tata letak 
dengan score yang maksimum berdasarkan Relationship Chart. 
BLOCPLAN juga mempunyai kelemahan yaitu tidak akan 
menangkap initial layout secara akurat, pengembangan tata letak 
hanya dapat dicari dengan melakukan perubahan atau pertukaran 
letak departemen satu dengan lainnya. (Purnomo, 2004). 
Langkah-langkah Algoritma BLOCPLAN dengan program  
BPLAN90 menurut Setiawati dkk (2012) : 
1. Masukan pertama algoritma BLOCPLAN adalah luas area 
masing-masing departemen atau stasiun kerja. 
2. Masukan selanjutnya dibutuhkan dari peta hubungan 
aktifitas (ARC) yang dimasukkan sesuai urutan 
departemen, input ARC ini hanya berupa huruf kapital. 
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3. Program BLOCPLAN secara otomatis akan menentukan 
score atau nilai dari huruf yang berada pada ARC. 
 
Adjacency score menunjukkan nilai kedekatan dari setiap 
layout yang dihasilkan, nilai ini dihitung dengan menjumlahkan 
setiap nilai numerik positif yang didapatkan dari kode kedekatan 
dalam ARC. Secara matematis nilai adjacency score dapat dilihat 
pada persamaan (1) (Heragu,2013) : 
                
∑ ∑  (  ) (  )      
   
   
∑ ∑  (  )      
   
   
 .......(1) 
Nilai score yang kedua adalah rel-dist score, nilai ini 
didapatkan dengan menjumlahkan jarak aktual yang dikali dengan 
nilai numerik kode kedekatan ARC dari setiap departemen. 
Persamaan untuk menghitung rel-dist score dapat dilihat pada 
persamaan (2). 
∑ ∑  (  ) (  )      
   
   ......(2) 
Keterangan : 
D(ij)  = 1 jika departemen i dan j berada dalam satu lantai 
yang sama, 0 jika dalam lantai yang berbeda 
R(ij) = nilai numerik yang diberikan untuk kode 
kedekatan antara departemen i dan j 
n  = jumlah departemen 
d(ij) = jarak rectilinear antara titik tengah departemen i 
dan j  
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 Pemilihan layout terbaik didasarkan pada tingginya nilai R-
score yang dihasilkan, semakin mendekati 1 menunjukkan bahwa 
layout semakin baik. Nilai R-score didapat dari persamaan (3) : 
R-score = 1-(rel-dist score – lower bound)/(upper bound-
lower bound) 
Jadi jika nilai R-score yang dihasilkan mendekati 1 menujukkan 
bahwa layout yang dihasilkan sudah optimal. Sebaliknya, jika nilai 
R-score mendekati 0 menunjukkan bahwa layout yang dihasilkan 
sangat tidak optimal.  
 
2.5 CORELAP 
Algoritma CORELAP adalah salah satu algoritma 
construction yang dikembangan oleh Lee dan Moore pada tahun 
1967 yang mengubah data kualitatif menjadi data kuantitatif untuk 
menentukan fasilitas pertama untuk diletakkan didalam layout 
yang ada (Heragu, 2007). Perancangan dilakukan dengan 
menggunakan algoritma CORELAP yang membutuhkan peta 
keterkaitan hubungan aktivitas atau ARC (Activity Relationship 
Chart). Algoritma ini menentukan  hubungan kedekatan antar 
fasilitas dengan tanda A, E, I, O, U, dan X.  Setiap huruf memiliki 
nilai sendiri, dimana A memiliki nilai terbesar hingga X yang 
memiliki nilai minus (Gunawan, 2015). 
Langkah-langkah pemecahan masalah dengan algoritma 
CORELAP menurut Siregar dkk (2013) :  
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a. Penentuan Urutan Pengalokasian  
1. Pilih salah satu departemen dengan TCR 
maksimum. Jika terdapat departemen yang memiliki 
nilai TCR tertinggi yang sama maka pilih salah satu 
yang memiliki lebih banyak A. Departemen N 
merupakan fasilitas yang memiliki nilai TCR 
terbesar dan dipilih departemen N karena untuk 
dialokasikan pertama. Departemen N ini 
ditempatkan pada pusat layout.  
2. Departemen yang dialokasikan kedua, pilih 
departemen yang mempunyai hubungan A dengan 
departemen yang telah terpilih. Jika terdapat 
beberapa maka pilih yang mempunyai TCR 
terbesar. Jika tidak ada yang mempunyai hubungan 
A, pilih departemen yang mempunyai hubungan E 
dengan departemen yang terpilih.  
3.  Departemen yang dialokasikan ketiga, pilih 
departemen yang mempunyai hubungan A dengan 
departemen terpilih pertama. Dipilih departemen O 
karena memiliki TCR terbesar kedua.  
b. Untuk departemen selanjutnya dipilih yang memiliki 
hubungan A, E, I, O, U dengan departemen terpilih kedua, 
atau ketiga dan yang terakhir ditempatkan jika terdapat 
hubungan X dengan departemen terpilih pertama. Jika 
terdapat beberapa pilihan yang mempunyai hubungan yang 
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sama lihat dari nilai TCR yang paling besar, jika masih 
sama lihat ukuran luas departemen terbesar.  
 
2.6 Penelitian Terdahulu 
 Penelitian terdahulu tentang perbaikan tata letak fasilitas 
dapat dilihat pada Tabel 2.3. 
Tabel 2.3 Penelitian Terdahulu Perbaikan Tata Letak Fasilitas 






USU Vol 1.  
No.1 
Penelitian yang dilakukan pada PT. XYZ yang 
merupakan produsen peralatan elektrik rumah 
tangga seperti saklar, fitting lampu, stop 
kontak, dan steker.  Hasil dari penelitian 
menunjukkan bahwa tataletak dengan 
menggunakan algoritma CORELAP dipilih 
sebagai tata letak usulan karena memiliki 
efisiensi perpindahan bahan sebesar 19,52% 
dan total momen pemindahan bahan sebesar 
6.111.172 meter perpidahan/tahun. 
Sedangkan layout dengan menggunakan 
algoritma BLOCPLAN memiliki momen 
perpindahan sebesar 7.449.682 meter 
perpindahan/tahun dengan efisiensi material 





3, No. 2 
Penelitian dilakukan di PT. Lima Jaya yang 
merupakan perusahaan di bidang pembuatan 
besi beton dimana produk yang di produksi 
adalah besi wiremesh. Melalui penelitian 
dengan metode BLOCPLAN, CORELAP dan 
ALDEP  yang telah dilakukan menunjukkan 
jarak dan momen yang berbeda. Momen total 
yang dihasilkan oleh algoritma CORELAP 
adalah sebesar 13859,4. Hasil terbaik 
didapatkan dengan algoritma BLOCPLAN 











Vol. 1 No. 
2, 
Penelitian dilakukan pada salah satu industri 
perkayuan dengan permasalahan pengaturan 
tata letak fasilitas produksi yang tidak optimal 
berdampak pada besarnya frekuensi 
perpindahan material, meningkatnya ongkos 
material handling dan terjadinya backtracking.  
Sebelum dilakukan re-layout total jarak 
perpindahan material adalah 48.313,95 m 
setelah dilakukan re-layout menjadi 6.714,25 
m. Untuk biaya pemindahan/OMH terjadi 
penurunan sebesar Rp.211.251/bulan. 
Dengan demikian re-layout tata letak dengan 
menggunakan algoritma BLOCPLAN lebih 











Penelitian dilakukan di salah satu perusahaan 
farmasi di Indonesia pada area produksi 
pengemasan sekunder dengan menggunakan 
metode CORELAP.  Jarak penanganan bahan 
yang diusulkan dengan menggunakan metode 
CORELAP menghasilkan pengurangan 17,53 
meter atau 9,017% dibandingkan dengan jarak 
tempuh pada tata letak awal. Tata letak awal 
menempuh jarak 194,41 meter untuk 
perpindahan bahan, sementara tata letak yang 








III METODE PENELITIAN 
3.1 Tempat dan Waktu Penelitian 
 Penelitian ini dilakukan di UKM MMM yang berlokasi di 
Gading Kulon, Kabupaten Malang. Penelitian dilaksanakan pada 
Bulan Desember 2015 sampai Februari 2016. Hasil penelitian 
kemudian akan diolah di Laboratorium Komputasi dan Analisis 
Sistem, Jurusan Teknologi Industri Pertanian, Fakultas Teknologi 
Pertanian, Universitas Brawijaya, Malang. 
 
3.2 Asumsi 
 Asumsi-asumsi yang digunakan dalam penelitian ini adalah 
sebagai berikut: 
1. Kapasitas produksi dan tingkat permintaan produk kedelai 
goreng stabil. 
2. Bahan baku kedelai yang digunakan memiliki kualitas yang 
sama. 








3.3 Prosedur Penelitian 
 Prosedur penelitian merupakan urutan dari pengerjaan 
penelitian yang terdiri dari tahap-tahap pelaksanaan yang saling 
berkaitan. Penelitian ini terdiri dari beberapa tahapan penelitian 
yang bertujuan untuk menentukan usulan perbaikan tata letak 
fasilitas produksi kedelai goreng pada UKM MMM mengunakan 
metode BLOCPLAN dan CORELAP. Secara lebih rinci prosedur 




Survei Pendahuluan Studi Literatur
Identifikasi Masalah
Perumusan Masalah dan Tujuan Penelitian
Pengumpulan Data:
- Ukuran luas area produksi kedelai goreng
-Ukuran fasilitas produksi, mesin dan peralatan
-Layout UKM MMM saat ini
-Jarak antar fasilitas
-Data kapasitas produksi dan tingkat permintaan
Kesimpulan dan Saran
Pengolahan Data:
- Pembuatan Activity Relationship Chart
-Menghitung Total Closeness Rating
-Penentuan Jarak antar Departemen








3.3.1 Survei Pendahuluan dan Studi Literatur 
 Penelitian diawali dengan melaksanakan survei 
pendahuluan di UKM MMM. Kegiatan ini dilakukan untuk 
menganalisis permasalahan yang terjadi melalui pengamatan 
secara langsung dan mengidentifikasi penyebab permasalahan 
tersebut. Jika permasalahan sudah diketahui selanjutnya yaitu 
melakukan studi literatur untuk memudahkan proses pemecahan 
masalah. Studi literatur dilakukan untuk mendapat informasi dan 
landasan yang cukup sebagai dasar pelaksanaan penelitian. 
Literatur yang digunakan dapat berupa buku, jurnal, dan penelitian 
terdahulu. 
3.3.2 Identifikasi Masalah 
 Setelah didapatkan permasalahan yang terdapat pada 
UKM MMM, kemudian dilakukan identifikasi terhadap masalah 
tersebut. Identifikasi masalah ini memiliki tujuan untuk menghindari 
munculnya kerancuan dalam pemecahan masalah. Selain itu, 
identifikasi masalah ini juga akan memperjelas studi kasus yang 
dijelaskan. Permasalahan yang terjadi yaitu terlalu besarnya 
penggunaan luas area untuk proses pendinginan yang mencapai 
19,063 m2 dari luas total area produksi 83,6 m2. Hal ini 
menyebabkan aliran bahan semakin panjang, penanganan bahan 
tidak tepat serta perpindahan mesin dan perlatan yang dilakukan 
setiap pergantian proses dapat mengakibatkan kerusakan pada 
mesin. Selain itu, penggunaan area yang tidak tepat menimbulkan 
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rasa tidak nyaman bagi perkerja dalam melakukan perpidahan dan 
dapat mengakibatkan kecelakaan kerja. 
 
3.3.3 Perumusan Masalah dan Tujuan Penelitian 
 Perumusan masalah merupakan langkah untuk 
mengetahui secara terperinci mengenai pokok-pokok 
permasalahan yang terdapat pada penelitian yang dilakukan. 
Tujuan perumusan masalah ini yaitu untuk mendapatkan 
pemecahan dan solusi terbaik untuk UKM MMM atas 
permasalahan tata letak fasilitas produksi yang terjadi. Selain 
perumusan masalah, dibutuhkan pula penetapan tujuan penelitian. 
Penetapan tujuan penelitian ini dimaksudkan sebagai pedoman 
pembahasan pokok-pokok permasalahan. Pedoman tersebut 
diperlukan mengingat bahwa suatu permasalahan sangat perlu 
diselesaikan secara terfokus agar tidak terjadi penyimpangan 
ketika dilakukannya penelitian. Rumusan masalah dan tujuan pada 
penelitian ini dimaksudkan untuk mendapatkan usulan perbaikan 
tata letak fasilitas produksi kedelai goreng pada UKM MMM yang 
paling efektif. 
 
3.3.4 Pengumpulan Data 
 Setelah dilakukan perumusan masalah, dilakukan 
penyusunan tentang data apa saja yang dibutuhkan dalam 
penelitian ini. Data yang diperlukan untuk melakukan perbaikan 




a. Data Primer 
Data primer adalah data yang diperoleh melalui 
pengamatan dan pengukuran yang dilakukan secara 
langsung oleh peneliti di UKM MMM. Data primer yang 
diambil adalah : 
1) Ukuran luas area produksi kedelai goreng 
2) Ukuran fasiltas produksi, mesin dan 
peralatan 
3) Layout UKM MMM 
4) Jarak antar fasilitas 
 
Dari data primer yang didapatkan maka dapat dibentuk 
























Kondisi dan susunan 
fasilitas produksi 
kedelai goreng pada 
UKM MMM 
1. Luas lokasi fasilitas 
(meter) 
2. Jarak antar fasilitas 
(meter) 
3. Jumlah mesin yang 
ada (unit) 









kedelai goreng pada 
UKM MMM 
1. Jumlah output 
produksi, banyaknya 
barang hasil 
produksi per periode 
tertentu (kg) 
2. Lama waktu 
kerja/waktu produksi 
yang tersedia (jam) 
3. Jumlah tenaga kerja 
(orang) 
 
b. Data Sekunder 
Data sekunder merupakan data yang didapatkan 
dari sumber yang sudah ada seperti catatan dan 
dokumentasi perusahaan. Data sekunder yang dibutuhkan 
dalam penelitian ini adalah data kapasitas produksi dan 







3.3.5 Pengolahan Data 
1. Pembuatan Activity Relationship Chart 
Pembuatan ARC digunakan sebagai dasar dalam 
melakukan penilaian dan penetuan hubungan 
kedekatan antar fasilitas dengan melakukan 
brainstorming bersama pemilik UKM MMM.  
 
2. Menghitung Total Closeness Rating 
Perhitungan TCR dilakukan dari ARC yang telah 
dibuat, setelah itu pemberian skor pada setiap 
departemen. Pada tahap ini dilakukan perhitungan 
TCR untuk menentukan nilai TCR tertinggi hingga 
terendah sebagai acuan dalam pengalokasian 
fasilitas maupun departemen. 
 
3. Penentuan Jarak Antar Departemen  
Jarak antar departemen diukur dengan 
menggunakan jarak rectilinear, dimana jarak diukur 
mengikuti jalur tegak lurus dengan mengambil titik 
pusat departemen (center point of department). 
Dalam pengukuran jarak rectilinear digunakan 
rumus sebagai berikut (Siregar dkk, 2013) : 





 dij = jarak antara pusat fasilitas i dan j 
 xi = Koordinat x pada pusat fasilitas i 
 xj = Koordinat x pada pusat fasilitas j 
 yi = Koordinat y pada pusat fasilitas i 
 yj = Koordinat y pada pusat fasilitas j 
Cara tersebut banyak digunakan karena mudah 
dipahami, mudah dihitung, dan tepat untuk masalah 
praktis (Hadiguna dkk, 2008). 
 
4. Analisis Serta Interpretasi Data Menggunakan 
BLOCPLAN dan CORELAP 
a. Perancangan tata letak fasilitas menggunakan 
metode BLOCPLAN dengan bantuan software 
BLOCPLAN 90. Data yang digunakan adalah 
ARC, ukuran pabrik, ukuran setiap luas area 
produksi dan ukuran mesin serta peralatan 
yang digunakan.  
b. Perancangan tata letak fasilitas menggunakan 
metode CORELAP dengan bantuan software 
Corelap 1.0 dan dilakukan analisa serta 
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interpretasi data dari hasil terbaik metode 
CORELAP.  
3.3.6 Kesimpulan dan Saran 
Berdasarkan hasil penelitian, dilakukan proses penyusunan 
kesimpulan dan saran. Kesimpulan akan menjawab tujuan dari 
penelitian dengan mempertimbangkan hasil-hasil yang diperoleh 
dari hasil penelitian yang telah dilakukan dan teori yang 
mendukung. Saran dibutuhkan sebagai masukan perbaikan dan 
pengembangan UKM MMM yang diharapkan dapat memberikan 














IV  HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
4.1 Profil UKM 
UKM MMM didirikan sejak tahun tahun 2007 dengan produk 
utama berbahan dasar kedelai. Saat ini UKM MMM memproduksi 
kedelai goreng bawang, kedelai goreng krispi, bawang goreng, 
kacang goreng dan pada akhir tahun 2015 mulai menambah 
variasi produk dengan memproduksi keripik ketela. Produk 
unggulan dari UKM MMM adalah kedelai goreng krispi dengan 
kapasitas produksi 12 kuintal/minggu. Tenaga kerja yang 
dibutuhkan pada saat produksi kedelai goreng sebanyak 4 orang 
dengan rincian 3 orang bekerja pada proses yang dikerjakan 
secara manual seperti pencucian, perendaman, penggorengan 
dan pendinginan sedangkan 1 orang bekerja menggunakan 
peralatan semi manual yaitu spinner yang berfungsi sebagai alat 
penirisan minyak. Dalam pemasaran produknya, UKM MMM 
bekerjasama dengan industri pangan lain dan beberapa sentra 
oleh-oleh terkemuka di Kota Batu dan Kota Malang. UKM MMM 
bertindak sebagai pihak supplier dengan permintaan produk 
kedelai goreng mencapai 10 kuintal/minggu dari mitra kerja dan 






4.2 Identifikasi Ruang Produksi 
4.2.1 Luas Area Produksi 
Luas area produksi yang diperoleh digunakan untuk 
melakukan penyusunan fasilitas tata letak awal maupun 
tata letak usulan. Luas area yang tersedia sebesar 83,6 m2 
dengan rincian panjang bangunan 11 meter dan lebar 7,6 
meter. Ukuran ini dijadikan sebagai acuan untuk perbaikan 
tata letak usulan agar perbaikan yang dilakukan dapat 
diterapkan karena luas area yang diusulkan tepat dengan 
kondisi yang sesungguhnya. 
Penggunaan luas area pendinginan yang mencapai 
22,8% dari total area produksi menjadi salah satu 
permasalahan pada UKM MMM. Area pendinginan seluas 
19,063 m2  memiliki letak yang terpisah satu sama lain 
sehingga menyebabkan semakin besarnya momen 
perpindahan bahan yang dihasilkan. Area pendinginan 
yang digunakan juga memisahkan beberapa area yang 
seharusnya berdekatan sesuai dengan aliran produksi 
seperti area penepungan dan pengayakan. Aliran 
pemindahan bahan yang kurang teratur dapat 
mengakibatkan proses produksi terganggu dan jarak antar 
departemen produksi yang cukup jauh dapat menimbulkan 
ongkos material handling yang cukup besar (Susetyo dkk, 
2010). Oleh karena itu perlu adanya suatu pertimbangan 
untuk dilakukannya perbaikan untuk mendapatkan tata 
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letak fasilitas produksi yang memiliki momen perpindahan 
dan ongkos material handling yang rendah. 
 
4.2.2 Dimensi Fasilitas 
Dimensi fasilitas yang diperoleh digunakan untuk 
melakukan penyusunan fasilitas tata letak existing maupun 
tata letak usulan agar dimensi dari setiap fasilitas dapat 
diketahui dan diatur sesuai dengan dimensi nyatanya. 
Dimensi fasilitas existing dapat dilihat pada Tabel 4.1. 
Tabel 4.1 Dimensi Fasilitas Existing 
No Nama Fasilitas Simbol Ukuran (m) 
1 Storage  A 2,300 x 2,600 
2 Bak Perendaman B 3,125 x 5,200 
3 Bak Pencucian C 1,600 x 2,600 
4 Bak Penepungan D 3,725 x 0,300 
5 Pengayakan E 1,600 x 0,500 
6 Penggorengan F 3,975 x 7,600 
7 Spinner  G 1,200 x 1,200 
8 Rak Pendinginan 
H1 1,600 x 2,000 
H2 3,125 x 3,950 
H3 
1,600 x 2,200 
9 Meja Pengemasan I 0,900 x 0,750 
10 Timbangan  J 0,850 x 0,450 
11 Warehouse K 2,100 x 2,100 
 
Dari tabel diatas dapat diketahui masing-masing 
ukuran dari setiap fasilitas yang ada pada UKM MMM. 
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Setiap fasilitas diberikan simbol untuk memperjelas aliran 
bahan pada saat produksi. Terdapat tiga simbol untuk rak 
pendinginan yaitu H1, H2 dan H3 yang menunjukkan 
bahwa ketiga fasilitas ini berada dalam area yang terpisah. 
Perancangan perbaikan tata letak fasilitas pada UKM MMM 
juga akan dilakukan penyesuaian terhadap dimensi fasilitas 
dalam kondisi yang sesungguhnya agar hasilnya dapat 
diterapkan. Kelayakan perbaikan tata letak ini dapat dilihat 
dari bentuk area dan kesesuaiannya dengan dimensi serta 
fasilitas yang terdapat didalamnya untuk kemudian dihitung 
kembali momen perpindahan serta ongkos material 
handlingnya (Pailin, 2013). 
4.2.3 Layout Awal (Existing) 
Analisis layout dilakukan sebagai data pendukung 
untuk melakukan perbaikan tata letak fasilitasnya. Dasar 
dari pemilihan alternatif dan pemindahan tata letak ditinjau 
dari aspek biaya yang difokuskan pada perhitungan  biaya 
material handling. Tata letak fasilitas yang kurang teratur 
dapat mengakibatkan proses produksi terganggu, jarak 
antar departemen produksi yang cukup jauh sehingga 
dapat menimbulkan ongkos material handling yang cukup 
besar. Oleh karena itu perlu adanya suatu pertimbangan 
bagaimana membuat atau mengubah tata letak fasilitas 
yang lebih efektif dan efisien (Susetyo dkk, 2010).  
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Proses produksi kedelai goreng dimulai denga 
tahap perendaman, pencucian, penepungan, pengayakan, 
penggoregan, penirisan, pendinginan dan pengemasan. 
Setiap proses memliki waktu yang berbeda, peta proses 
operasi pembuatan kedelai goreng dapat dilihat pada 
Lampiran 1. Setiap area fasilitas digambarkan dalam 
bentuk block layout yang ukurannya disesuaikan dan 
letaknya sesuai dengan kondisi lantai produksi UKM MMM. 
Penggambara layout juga disertai dengan aliran bahan 
pada proses produksi kedelai goreng. UKM MMM 
menggunakan aliran produksi U shape dimana titik awal 
produksi berada dalam satu garis dengan titik akhir 
produksi setelah produksi selesai (Kartika,2014). Pada 
layout awal terlihat terdapat back tracking dari proses 
pengayakan menju proses penggorengan hal ini 
disebabkan adanya area pendinginan yang letaknya tidak 
teratur dan menyebabkan aliran bahan terganggu Layout 





Gambar 4.1 Layout awal UKM MMM Skala 1 : 100 
 
Seperti yang  telah dijelaskan pada sub bab 
sebelumnya bahwa area untuk pendinginan terbagi 
menjadi 3 area yaitu H1, H2 dan H3. Terbaginya area ini 
dikarenakan peletakan fasilitas produksi dengan dasar 
ketersediaan tempat tanpa mempertimbangkan aliran 
proses produksi dan juga kedekatan antar fasilitas 
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sehingga menyebabkan jarak material handling yang 
semakin besar. Area pendinginan membutuhkan luas yang 
besar dikarenakan sistem pendinginan pada UKM MMM 
adalah sistem manual dengan menyebar kedelai yang telah 
di spinner diatas meja pendinginan dan membiarkannya 
selama 1-2 jam. Kedelai yang disebar memiliki ketebalan 
tumpukan sebesar 8 cm, semakin besar tumpukan kedelai 
maka proses pendinginan akan membutuhkan waktu yang 
lebih lama. Selain area pendinginan yang membutuhkan 
luasan cukup besar, area penggorengan yang diberi simbol 
F juga memiliki luasan yang mencapai 30,21 m2. Area 
penggorengan adala area yang terbesar mengingat bahwa 
dalam penggorengan digunakan lima tungku yang 
berukuran 1 x 1 meter dengan bahan bakar kayu berukuran 
panjang 1,5 meter sehingga membutuhkan area yang 
besar. Area terkecil yang dimiliki UKM MMM adalah area 
penimbangan yaitu sebesar 0,3825 m2, pada proses 
penimbangan tidak dibutuhkan area yang besar karena 
hanya ada satu alat timbangan yang berukuran 0,45 x 0,5 







4.2.4 Perhitungan Material Handling Layout Awal 
4.2.4.1 Jarak Material Handling Layout Awal 
Perhitungan jarak material handling ini dilakukan 
sebagai acuan dari perhitungan biaya material handling. 
Hal ini berkaitan, sebab perhitungan biaya material 
handling berhubungan dengan jarak tempuh material 
handling.  Perhitungan jarak material handling 
menggunakan cara pengukuran jarak rectilinear karena 
cara tersebut banyak digunakan karena mudah dipahami, 
mudah dihitung, dan tepat untuk masalah praktis 
(Hadiguna dkk, 2008). Data koordinat dari layout existing 
UKM MMM dapat dilihat pada Tabel 4.2 
Tabel 4.2 Data koordinat Layout Existing 
No Departemen Simbol X Y 
1 Storage  A 80 48,4 
2 Bak Perendaman B 59 63 
3 Bak Pencucian C 41 63 
4 Bak Penepungan D 53,6 48,5 
5 Pengayakan E 41 27 
6 Penggorengan F 5 39 
7 Spinner  G 27 51 
8 Rak Pendinginan 
H1 41 10 
H2 66,8 28,2 
H3 
41 40,6 
9 Meja Pengemasan I 59,6 3,8 
10 Timbangan  J 66,8 3,6 




Pada kondisi awal lantai produksi, pengaturan tata 
letak fasilitas cenderung menempatkan mesin atau 
peralatan dengan konsep ketersediaan area yang kosong. 
Hal ini menyebabkan adanya beberapa area kerja yang 
seharusnya berdekatan sesuai urutan proses justru 
diletakkan berjauhan dan membuat jarak perpindahan 
material semakin panjang sehingga momen perpindahan 
yang terjadi semakin tinggi. Perhitungan jarak material 
handling pada kondisi layout awal dapat dilihat pada 
Lampiran 2. 
Perhitungan jarak material handling dilakukan untuk 
setiap perpindahan antar fasilitas yang terjadi dalam proses 
produksi. Frekuensi perpindahan didapatkan dari jumlah 
unit yang dipindah dibagi dengan kapasitas alat angkut. 
Jumlah unit yang dipindah didapatkan pengamatan secara 
langsung saat proses produksi berlangsung. Kapasitas alat 
angkut didapatkan dari hasil bagi volume alat angkut dan 
volume unit yang dipindah (Ningtyas dkk,2015).  
Total momen perpindahan bahan pada lantai 
produksi dapat ditentukan dengan mengalikan frekuensi 
perpindahan bahan dari satu fasilitas ke fasilitas lain sesuai 
dengan urutan proses produksi. Data jarak material 
handling, frekuensi perpindahan dan total momen 
perpidahan sesuai dengan skala secara lengkap dapat 
dilihat pada Tabel 4.3.  
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Perendaman A-B 35,6 712 4 615.168 
Pencucian B-C 18 360 20 1.555.200 
Pembumbuan J-C 85,2 1.704 1 368.064 
Penepungan A-D 64,5 1.290 2 557.280 
 
C-D 27,1 542 20 2.341.440 
Pengayakan D-E 34,1 682 40 5.892.480 
Penggorengan E-F 48 960 100 20.736.000 
Penirisan F-G 34 680 100 14.688.000 
Pendinginan G-H1 55 1.100 20 4.752.000 
 
G-H2 62,6 1.252 30 8.112.960 
 
G-H3 24,4 488 10 1.054.080 
Pengemasan H1-I 24,8 496 20 2.142.720 
 
H2-I 31,6 632 30 4.095.360 
 
H3-I 55,4 1.108 10 2.393.280 
Penimbangan I-J 7,4 148 60 1.918.080 
Penyimpanan J-K 39 780 60 10.108.800 





Berdasarkan data pada Tabel 4.3 diketahui bahwa 
perpindahan pada proses pendinginan dan pengemasan terjadi 
pada tiga titik yang diakibatkan terpisahnya area pendinginan yang 
ada. Hal ni menjadi salah satu faktor tingginya omen perpindahan 
yang dihasilkan dan mengakibatkan tingginya ongkos material 
handling pada UKM MMM. Total momen perpindahan dari analisa 
layout awal adalah sebesar 81.330.912 m/tahun. Dari total momen 
perpindahan ini akan dilakukan perbaikan tata letak fasilitas untuk 
mendapatkan momen perpindahan yang lebih kecil. Momen 
perpindahan yang lebih kecil mengindikasikan turunnya ongkos 
material handling yang dihasilkan. Sesuai dengan Pailin (2013) 
momen perpindahan berbanding lurus dengan biaya OMH yang 
dikeluarkan perusahaan karena menunjukan aliran material 
beserta jarak yang ditempuh dalam perpindahan material antar 
departemen atau fasilitas. Biaya material handling dapat 
diminimumkan dengan menyusun lebih dekat departemen-
departemen atau fasilitas-fasilitas yang berhubungan, agar 
perpindahan material pada jarak yang pendek. 
4.2.4.2 Biaya Material Handling Layout Awal 
Perhitungan biaya material handling diperoleh dari 
penjumlahan biaya yang dikeluarkan untuk peralatan material 
handling dan juga biaya untuk pekerja. Biaya peralatan material 
handling dihitung berdasarkan harga beli alat, umur pakai dan nilai 
sisa untuk menghitung biaya depresiasinya. Biaya peralatan 
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material handling per jam pada layout awal di UKM MMM dapat 
dilihat pada Tabel 4.4.  











Bak Pencucian 6 30.000 0 21,37 
Bak Penepungan 6 30.000 0 92,59 
Bak Pengayakan 1 10.000 0 61,73 
Total Biaya Peralatan/jam 175,69 
 
Terdapat tiga alat material handling yang digunakan oleh 
UKM MMM yaitu bak pencucian, bak penepungan dan bak 
pengayakan. Ketiga alat ini memiliki umur pakai yang berbeda 
sesuai dengan kualitas dan cara pemakaiannya. Bak pencucian 
yang digunakan memiliki kapasitas 10 kg dengan umur pakai 6 
bulan, bak ini digunakan untuk menampung kedelai yang telah 
dicuci dan juga tempat untuk pebumbuan kedelai. Bak 
penepungan memiliki kapasitas 10 kg dengan umur pakai 6 bulan, 
bak ini digunakan untuk menampung kedelai yang telah dilumuri 
tepung dan kemudian akan dipindah ke area pengayakan. Bak 
pengayakan memiliki kapasitas  3 kg dengan umur pakai 1 bulan, 
bak ini digunakan untuk memindahkan kedelai hasil penepungan 
yang telah diayak ke area penggorengan.  
Elemen kedua untuk menentukan OMH adalah biaya 
pekerja yang dimiliki oleh UKM MMM. Terdapat 4 tipe pekerja 
yang bertugas pada masing-masing proses produksi. Gaji yang 
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diberikan disesuaikan dengan tingkat kesulitan dan resiko kerja. 
Gaji pekerja per jam dapat dilihat pada Tabel 4.5. 
















Pencucian 1 800.000 18 10 4.444 
Penepungan & 
Pengayakan 1 800.000 18 10 4.444 
Penggorengan 1 1.750.000 25 9 7.778 
Pendinginan & 
Pengemasan 1 1.500.000 25 9 6.667 
Total 23.333 
Keempat tipe pekerja memiliki hari kerja yang berbeda, 
mengingat bahwa UKM MMM tidak hanya memproduksi kedelai 
goreng saja namun juga memproduksi kacang bawang, bawang 
goreng dan keripik ketela. Pekerja di proses penggorengan , 
pendinginan dan pengemasan juga melakukan produksi selain di 
hari produksi kedelai goreng. Sedangkan pekerja yang melakukan 
perendaman sampai pengayakan hanya bekerja pada saat 
produksi kedelai goreng. Jam kerja dari keempat pekerja juga 
berbeda berdasarkan jenis pekerjaan yang dilakukan. 
Dari data awal biaya peralatan material handling dan biaya 
pekerja tersebut dapat diperoleh biaya material handling dengan 
perhitungan sebagai berikut : 
OMH = Ongkos Peralatan MH + Ongkos Pekerja 
  = Rp 175,69/jam + Rp 23.333/jam  
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= Rp 23.508,69/jam 
  = Rp 23.508,69 / 376.532m = Rp 0,062 /m 
Setelah diperoleh biaya material handling/m dapat 
digunakan untuk menghitung total OMH pertahun dengan 
mengalikan momen perpindahan pertahun dengan biaya material 
handling/m yaitu Rp 0,062. Perhitungan untuk setiap perpindahan 
dari satu fasilitas ke fasilitas lain dapat dilihat pada Tabel 4.6. 









Perendaman A-B 615.168 38.140,416 
Pencucian  B-C 1.555.200 96.422,4 
Pembumbuan J-C 368.064 22.819,968 
Penepungan A-D 557.280 34.551,36 
 
C-D 2.341.440 145.169,28 
Pengayakan D-E 5.892.480 365.333,76 
Penggorengan E-F 20.736.000 1.285.632 
Penirisan F-G 14.688.000 910.656 
Pendinginan G-H1 4.752.000 294.624 
 
G-H2 8.112.960 503.003,52 
 
G-H3 1.054.080 65.352,96 
Pengemasan H1-I 2.142.720 132.848,64 
 
H2-I 4.095.360 253.912,32 
 
H3-I 2.393.280 148.383,36 
Penimbangan I-J 1.918.080 118.920,96 
Penyimpanan J-K 10.108.800 626.745,6 




 Tata letak produksi yang selama ini diterapkan pada UKM 
MMM menghasilkan ongkos material handling sejumlah Rp 
5.042.516,544 per tahunnya. Perbaikan yang akan dilakukan 
dengan memberikan tata letak usulan yang memiliki total momen 
perpindahan lebih pendek diharapkan depat meminimasi ongkos 
material handling yang akan dikeluarkan. 
4.3 Pembuatan Layout Usulan 
Dalam penyelesaian permasalahan mengenai tata letak 
fasilitas dan pembuatan layout usulan digunakan metode 
BLOCPLAN dan CORELAP. Berdasarkan pada metode 
penelitian yang telah dijelaskan sebelumnya pengolahan data 
awal adalah dengan membuat bagan keterkaitan aktivitas 
(ARC), setelah itu dilakukan pemberian nilai numerik untuk 
setiap hubungan kedekatan  fasilitas sehingga diperoleh nilai 
Total Closeness Rating (TCR) dan dilanjutkan dengan 
pengalokasian nilai TCR untuk membentuk layout yang baru. 
 
4.3.1. Membuat Activity Relationship Chart (ARC) 
Permbuatan ARC didapatkan dari data-data fasilitas yang 
akan dihubungkan secara berpasangan untuk mengetahi 
bagaimana tingkat kedekatan antara dua fasilitas yang 
dipasangkan. Penentuan tingkat kedekatan antar fasilitas 
tersebut ditinjau dari beberapa aspek diantaraya adalah 
hubungan keterkaitan antar proses produksi, aliran material, 
peralatan yang digunakan, manusia dan yang lain. Dalam 
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penelitian ini alasan-alasan keterkaitan yang digunakan 
terdapat pada Tabel 4.7. 
Tabel 4.7 Alasan Keterkaitan ARC 
No Alasan Keterangan Alasan 
1 Aliran kerja 
2 Kebisingan, kotoran, asap, getaran, dll 
3 Memfasilitasi penanganan material 
4 Dilakukan oleh operator yang sama 
5 Gerakan personil 
 
ARC merupakan peta keterkaitan aktivitas yang berupa 
belah ketupat, terdiri dari 2 bagian. Bagian atas yang 
menunjukkan, simbol derajat keterkaitan antar dua 
departemen/ruang, sedangkan bagian bawah merupakan alasan 
yang dipakai untuk mengukur derajat keterkaitan (Winarno, 2015). 
Berdasarkan derajat hubungan antar aktivitas dan alasannya, 
maka peta hubungan keterkaitan fasilitas (ARC) untuk 11 fasilitas 




Gambar 4.2 Activity Relationship Chart (ARC)
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Pada ARC diatas telah digambarkan hubungan keterkaitan 
antar pasangan fasilitas-fasilitas yang ada dilengkapi dengan 
derajat kedekatan A, E, I, O, U dan X beserta alasan 
kedekatannya. Salah satu contoh yaitu pada Bak Perendaman 
dengan Bak Pencucian memiliki derajat kedekatan A yang berarti 
mutlak harus didekatkan dan tiga alasan kedekatan yaitu 1,3,5 
(aliran kerja, memfasilitasi penanganan material, gerakan 
personil), sedangkan pada fasilitas Bak Perendaman dengan 
Penggorengan memiliki derajat kedekatan X yang berarti tidak 
dikehendaki kedekatannya dengan alasan no 2 yaitu adanya 
kebisingan, kotoran, asap, getaran dan lain-lain. Hasil dari 
pembuatan ARC ini digunakan untuk menghitung Total Closeness 
Rating (TCR). 
4.3.2 Total Closeness Rating (TCR) 
Terbentuknya ARC menjadi dasar untuk melakukan 
perhitungan TCR yang kemudian akan digunakan dalam 
pengalokasian fasilitas. ARC yang dimasukkan digunakan untuk 
menghitung TCR dengan rincian nilai untuk setiap derajat 
kedekatan. Perhitungan TCR dilakukan dengan cara 
mengkonversi setiap derajat kedekatan menjadi nilai rating 
sebagai berikut : 
A=5, E=4, I=3, O=2, U=1 dan X=0 
Adapun cara yang digunakan untuk mendapatkan nilai 
TCR adalah dengan memperhatikan hubungan antara departemen 
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yang satu dengan departemen lain yang terdapat pada ARC. 
Setelah dilakukan konversi untuk setiap tingkat kedekatan maka 
dilakukan penjumlahan nilai TCR. Departemen yang pertama kali 
di alokasikan adalah departemen yang memiliki nilai TCR terbesar, 
jika terdapat dua departemen yang memiliki nilai sama maka dipilih 
salah satu departemen yang memiliki tingkat kedekatan A lebih 
banyak. Departemen yang dialokasikan kedua adalah departemen 
yang memiiki tingkat hubungan A dengan departemen yang 
dialokasikan pertama, jika tidak ada maka departemen yang 
memiliki tingkat hubungan E, I, O atau U. Tahap ini juga dilakukan 
untuk menetapkan urutan departemen selanjutnya. Hal ini 
dilakukan untuk mempermudah proses pengalokasiannya. 
Perhitungan TCR dapat dilihat pada Tabel 4.8. 
Tabel 4.8 Total Closeness Rating (TCR) 
 
 
A E I O U X
STO BPR BPC BPT AYK PGR SPN RPD MPG TBG WHS 5 4 3 2 1 0
STO A O E O U U U I U U 1 1 1 2 5 0 21 4
BPR A A I O X U X X U U 2 0 1 1 3 3 18 3
BPC O A A X X X X X U U 2 0 0 1 2 5 14 2
BPT E I A A O U U U U U 2 1 1 1 5 0 24 1
AYK O O X A E X X X X X 1 1 0 2 0 6 13 11
PGR U X X O E A X X X X 1 1 0 1 1 6 12 10
SPN U U X U X A E X X U 1 1 0 0 4 4 13 9
RPD U X X U X X E E E O 0 3 0 1 2 4 16 8
MPG I X X U X X X E A E 1 2 1 0 1 5 17 5
TBG U U U U X X X E A A 2 1 0 0 4 3 18 6






Setelah dilakukannya perhitungan TCR maka dapat diketahui 
fasilitas manakah yang memiliki nilai kedekatan teringgi dengan 
fasilitas yang lainya dan akan menjadi main area untuk analisa 
selanjutnya. Bak penepungan (BPT) memiliki nilai TCR sebesar 24 
dan menjadi fasilitas utama TCR karena nilainya paling tinggi 
dibandingkan dengan faslitas yang lain. Fasilitas pengayakan 
(AYK) menjadi prioritas terakhir meskipun memiliki nilai TCR yang 
lebih tinggi dibanding fasilitas penggorengan (PGR). 
 
4.4 Pengolahan Data dengan Metode BLOCPLAN 
Pada Metode BLOCPLAN perhitungan dilakukan dengan 
menggunakan software BPLAN90. Input yang digunakan dalam 
metode ini adalah luas area setiap fasilitas produksi dan Activity 
Relationship Chart (ARC). ARC yang diinputkan akan dilanjutkan 
perhitungannya untuk mendapatkan nilai TCR. Setelah TCR 
didapatkan maka Algoritma BLOCPLAN akan secara otomatis 
melakukan iterasi dengan batas maksimal 20 kali untuk 
mendapatkan layout yang terbaik. Untuk dapat menyesuaikan 
dengan keadaan yang sebenarnya maka digunakan ratio 11 : 7,6 
sesuai dengan panjang dan lebar UKM MMM yaitu 11m dan 7,6 m. 
Hasil dari 20 kali iterasi pada penelitian yang dilakukan dapat 






Tabel 4.9 Hasil Iterasi BLOCPLAN 
Iterasi  Adj. Score R- Score Rel Dist Scores 
1 0.49 – 1 0.77 – 1 464 – 1 
2 0.44 – 10 0.70 – 6 524 – 11 
3 0.43 – 18 0.64 – 9 563 – 14 
4 0.43 – 18 0.63 – 10 523 – 10 
5 0.47 – 5 0.55 – 19 581 – 17 
6 0.44 – 10 0.61 – 13 576 – 15 
7 0.40 – 20 0.43 – 20 672 – 20 
8 0.44 – 10 0.68 – 7 490 – 4 
9 0.44 – 10 0.63 – 11 513 – 7 
10 0.45 – 9 0.73 – 2 497 – 5 
11 0.44 – 10 0.60 – 16 589 – 18 
12 0.46 – 7 0.61 – 14 595 – 19 
13 0.46 – 7 0.59 – 17 526 – 12 
14 0.49 – 1 0.73 – 3 474 – 3 
15 0.49 – 1 0.58 – 18 470 – 2 
16 0.44 – 10 0.60 – 15 541 – 13 
17 0.47 – 5 0.65 – 8 513 – 6 
18 0.44 – 10 0.72 – 5 519 – 8 
19 0.48 – 4 0.62 – 12 579 – 16 
20 0.44 – 10 0.72 – 4 520 – 9 
 
Dari hasil iterasi yang didapat dengan menggunakan software 
BLPAN90, layout yang terbaik adalah layout yang memiliki R-score 
paling tinggi. Iterasi yang memiliki R-score paling tinggi adalah 
iterasi ke 1 dengan nilai 0.77 dan terpilih menjadi alternatif layout 
usulan. Setelah didapatkan bahwa iterasi ke 1 menjadi layout 
terpilih maka dilakukan penelitian dengan menggunakan 
improvement algorithm untuk mendapat layout terbaik yang dapat 
diterapkan pada UKM MMM. Pada langkah ini peneliti dapat 
menginputkan fasilitas mana saja yang ingin disesuaikan dengan 
kondisi sebenarnya. Pada penelitian kali ini, peniliti memilih 
fasilitas Bak Perendaman, Bak Pencucian, Penggorengan dan 
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warehouse sebagai constraint dari fasilitas yang disesuaikan 
karena pada kondisi yang sebenarnya ketiga  fasilitas tersebut 
akan mebutuhkan banyak biaya jika diubah letaknya. Setelah 
dilakukannya iterasi kedua menggunakan langkah improvement 
algorithm maka didapat layout usulan yang dapat dilihat pada 
Gambar 4.3. 
 
Gambar 4.3 Layout produksi UKM MMM dengan MetodeBLOCPLAN 
 
Tata letak diatas merupakan tata letak yang dimensi 
fasilitasnya belum disesuaikan dengan kondisi yang sebenarnya. 
Dari layout diatas diperoleh rancangan tata letak dengan total 
momen perpindahan pertahun sebesar 50.980.320 meter dan 
OMH pertahun sejumlah Rp 3.160.779,84. Total momen 
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perpindahan dan OMH yang dihasilkan dari tata letak usulan 
metode BLOCPLAN lebih rendah dibandingkan dengan yang 
dihasilkan oleh tata letak awal. Hal ini menunjukkan bahwa 
terdapat pengaruh perbaikan dengan menggunakan metode 
BLOCPLAN. Total momen perpindahan dan OMH pertahun hasil 


















Perendaman A-B 3,81 381 4 329.184 20.409,408 
Pencucian  B-C 3,24 324 20 1.399.680 86.780,16 
Pembumbuan J-C 7,92 792 1 171.072 10.606,464 
Penepungan A-D 13,82 1382 2 597.024 37.015,488 
 
C-D 6,77 677 20 2.924.640 181.327,68 
Pengayakan D-E 1,58 158 40 1.365.120 84.637,44 
Penggorengan E-F 3,24 324 100 6.998.400 433.900,8 
Penirisan F-G 6,06 606 100 13.089.600 811.555,2 
Pendinginan  G-H 11,39 1139 60 14.761.440 915.209,28 
Pengemasan H-I 2,18 218 60 2.825.280 175.167,36 
Penimbangan I-J 0,12 12 60 155.520 9.642,24 
Penyimpanan J-K 4,91 491 60 6.363.360 394.528,32 




Untuk dapat menghasilkan usulan tata letak yang dapat 
diterapkan di UKM MMM maka perlu dilakukan penyesuaian 
terhadap dimensi fasiltas yang sesungguhnya. Penyesuaian 
dimensi fasilitas pada tata letak usulan dengan metode 
BLOCPLAN dapat dilihat pada Gambar 4.4. Layout usulan yang 
telah disesuaikan menghasilkan OMH/tahun yang lebih baik 
dengan total OMH Rp 2.384.981,28/tahun.  
 
Gambar 4.4 Layout produksi UKM MMM dengan Metode 
BLOCPLAN disesuaikan 
Gambar 4.4 merupakan layout  yang akan dibandingkan 
dengan hasil dari metode CORELAP untuk dipilih menjadi layout 
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usulan terbaik yang diberikan kepada UKM MMM. Pada layout 
tersebut terjadi penyesuaian dimensi fasilitas yang sebenarnya 
dan juga penyesuaian peletakkan fasilitas dengan 
mempertimbangkan perpindahan-perpindahan area fasilitas pada 
saat layout usulan diterapkan. Layout usulan dari metode 
BLOCPLAN ini menghasilkan total momen perpindahan sebesar 
38.467.440m/tahun dan OMH sebesar Rp 2.384.981,28/tahun. 
Total momen perpindahan dan OMH yang dihasilkan lebih rendah 
dibandingkan layout awal dengan penghematan sebesar 52,7% 
pertahun. Pada layout tersebut terlihat bahwa aliran bahan yang 
dihasilkan lebih baik dibandingkan dengan layout awal. Hal ini 
disebabkan area pendinginan yang terpisah pada layout awal 
dijadikan satu area dan tidak adanya area yang menghalangi 
jalannya aliran bahan. Jarak Material Handling, Total Momen 
Perpindahan dan Total OMH yang dihasilkan dari penyesuaian 
metode BLOCPLAN dapat dilihat pada Tabel 4.11. 
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Perendaman A-B 3 300 4 259.200 16.070,4 
Pencucian  B-C 2,5 250 20 1.080.000 66.960 
Pembumbuan J-C 9,4 940 1 203.040 12.588,48 
Penepungan A-D 15,25 1525 2 658.800 40.845,6 
 
C-D 9,75 975 20 4.212.000 261.144 
Pengayakan D-E 1,5 150 40 1.296.000 80.352 
Penggorengan E-F 4 400 100 8.640.000 535.680 
Penirisan F-G 3,25 325 100 7.020.000 435.240 
Pendinginan  G-H 5,75 575 60 7.452.000 462.024 
Pengemasan H-I 3,45 345 60 4.471.200 277.214,4 
Penimbangan I-J 0,9 90 60 1.166.400 72.316,8 
Penyimpanan J-K 1,55 155 60 2.008.800 124.545,6 




4.5 Pengolahan Data dengan Metode CORELAP 
Pengolahan data menggunakan metode CORELAP 
dilakukan dengan menggunakan bantuan software CORELAP 
1.0. Input yang digunakan adalah luas jumlah departemen, 
luas area setiap departemen, dan ARC yang digunakan untuk 
menghitung TCR. Berbeda dengan metode BLOCPLAN, dalam 
metode CORELAP hanya akan dihasilkan satu layout usulan 
yang merupakan layout terbaik. Urutan layout yang dihasilkan 









Gambar 4.5 Urutan Departemen Metode CORELAP 
 
Keterangan :  
1= Bak Penepungan 7 = Spinner 
2 = Bak Pencucian 8 = Rak Pendinginan 
3 = Bak Perendaman 9 = Timbangan 
4 = Storage 10 = Meja Pengemasan 
5 = Pengayakan 11 = Warehouse 




Dari urutan departemen yang dihasilkan, langkah 
selanjutnya adalah membuat rancangan layout yang 
disesuaikan dengan kondisi yang sebenarnya. Penyesuaian 
yang dilakukan yaitu dengan membuat rancangan 
menggunakan panjang area 11 x 7,6 dengan skala 
penyesuaian 1:100. Hal ini dilakukan agar ketika layout usulan 
yang dirancang disetujui oleh pihak UKM maka layout ini dapat 
diterapkan karena memiliki luas area yang sama dengan 
kondisi sebenarnya. Layout usulan dengan menggunakan 
metode CORELAP dapat dilihat pada Gambar 4.6. 
 
 




Dari penyesuaian dengan menggunakan skala 1:100 
didapatkan titik tengah untuk setiap fasilitas yang dapat dilihat 
pada Tabel 4.12. Titik tengah dari setiap fasilitas yang diperoleh 
akan digunakan untuk menghitung jarak perpindahan antar 
fasilitas pada tahap selanjutnya. Setelah didapatkan jarak 
perpindahan, maka dilakukan perhitungan momen perpindahan 
pertahun dan OMH per tahun yang dihasilkan. 
 
Tabel 4.12 Titik tengah fasilitas dari layout usulan CORELAP 
No Departemen Simbol X Y 
1 Storage  A 5,4 6,7 
2 Bak Perendaman 
B 
6,6 6,95 
3 Bak Pencucian C 3,95 10,5 
4 Bak Penepungan 
D 
1,4 10,5 
5 Pengayakan E 0,4 10,5 
6 Penggorengan F 2,85 6,9 
7 Spinner  G 0,3 2,95 
8 Rak Pendinginan 
H 
3,9 2,35 
9 Meja Pengemasan 
I 
7,2 0,475 
10 Timbangan  J 7,3 3,3 
11 Warehouse K 4,4 0,45 
 
Dari titik tengah setiap fasilitas yang dihasilkan melalui 
metode CORELAP maka akan digunakan untuk menghitung jarak 
perpindahan dan total momen perpindahan. Total momen 
perpindahan yang dihasilkan sebesar 55.834.920 m/tahun dan 
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OMH pertahunnya sebesar Rp 3.461.765,04. Rincian dari jarak perpindahan setiap fasilitas, total 
momen perpindahan dan juga OMH yang dihasilkan melalui metode CORELAP dapat dilihat pada Tabel 
4.13.  
 















Perendaman A-B 1,45 145 4 125.280 7.767,36 
Pencucian  B-C 6,2 620 20 2.678.400 166.060,8 
Pembumbuan J-C 10,55 1055 1 227.880 14.128,56 
Penepungan A-D 7,8 780 2 336.960 20.891,52 
 
C-D 2,55 255 20 1.101.600 68.299,2 
Pengayakan D-E 1 100 40 864.000 53.568 
Penggorengan E-F 6,05 605 100 13.068.000 810.216 
Penirisan F-G 6,5 650 100 14.040.000 870.480 
Pendinginan  G-H 4,2 420 60 5.443.200 337.478,4 
Pengemasan H-I 5,175 517,5 60 6.706.800 415.821,6 
Penimbangan I-J 2,925 292,5 60 3.790.800 235.029,6 
Penyimpanan J-K 5,75 575 60 7.452.000 462.024 
Total 55.834.920 3.461.765,04 
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Dari tabel diatas dapat dilihat bahwa OMH total yang 
dihasilkan metode CORELAP lebih kecil dibandingkan dengan 
OMH pada layout awal. Menurut Qoriyana,dkk (2013) Semakin 
kecil ongkos material handlilng maka layout yang dihasilkan baik. 
Pengurangan OMH yang terjadi pada metode CORELAP sebesar 
31,35%. Hal ini menunjukkan bahwa layout yang dihasilkan  lebih 
baik dibandingkan dengan layout awal. OMH tertinggi terjadi pada 
proses penirisan dari fasilitas F-G dengan biaya sebesar Rp 
870.480 /tahun. OMH tertinggi dari tata letak usulan metode 
CORELAP berbeda dengan metode BLOCPLAN karena tata letak 
yang dihasilkan berbeda dan mempengaruhi jarak perpindahan 
antar fasiltas yang berbeda pula. 
4.6 Analisis Pemilihan Layout Terbaik 
 Setelah dilakukan pengolahan keseluruhan data dan 
melakukan perbandingan antara tata letak awal dengan tata letak 
usulan menggunakan metode BLOCPLAN dan CORELAP, maka 
akan dilakukan pemilihan tata letak yang nantinya akan digunakan 
sebagai bahan pertimbangan oleh UKM MMM terhadap 
permasalahan yang dihadapi mengenai tata letak. Untuk 
mengetahui layout yang terbaik maka dilakukan perbandigan 
terhadap total momen perpindahan dan total OMH pertahun dari 
ketiga layout yang dapat dilihat pada Tabel 4.14. Desain tata letak 
fasilitas pabrik yang baik adalah yang mampu meningkatkan 
keefektifan dan keefisienan melalui penurunan perpindahan jarak 
material, dan ongkos material handling (Susetyo, 2010). 
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OMH/tahun (Rp) Efisiensi 
Awal 81.330.912  Rp            5.042.517  
 Metode BLOCPLAN 38.467.440  Rp            2.384.981  52,70% 
Metode CORELAP 55.834.920  Rp            3.461.765  31,35% 
 
Menurut Dedy dan Ayuningtyas (2010) efisiensi adalah 
hubungan antara barang (output) yang dihasilkan dari sebuah 
kegiatan atau aktivitas dengan sumber daya (input) yang 
digunakan dengan tidak membuang waktu, tenaga dan biaya yang 
percuma. Suatu kegiatan dikatakan efisien jika pelaksanaan 
pekerjaan tersebut telah mencapai sasaran (output) dengan biaya 
(input) yang terendah atau dengan biaya (input) minimal diperoleh 
hasil (output) yang diinginkan. Pada tabel diatas dapat diketahui 
bahwa layout usulan menggunakan metode BLOCPLAN memiliki 
tingkat efisiensi 52,70%. Perbaikan dari tata letak metode 
BLOCPLAN dari segi total momen perpindahan dan OMH memiliki 
tingkat efisiensi yang lebih baik dibandingkan dengan layout awal 
maupun layout dengan metode CORELAP. Tata letak yang efisien 
dapat memberikan kontribusi untuk mengurangi waktu siklus 
produksi, waktu menganggur, bottleneck atau waktu penanganan 
material dan dapat meningkatkan output produksi (Vaidya et al., 
2013). Dalam penjabaran dari efisensi ketiga layout maka layout 
yang dipilih adalah layout usulan metode BLOCPLAN. Layout 
usulan metode BLOCPLAN memberikan peningkatan efisiensi dari 
segi jarak maupun biaya material handling, sehingga hasil 
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pengolahan ini dapat digunakan sebagai pertimbangan yang baik 
dalam menangani permasalahan mengenai perancangan tata letak 
fasilitas produksi kedelai goreng yang dihadapi oleh UKM MMM. 
Perbandingan aliran bahan antara layout awal dengan layout yang 
diusulkan dapat dilihat pada Lampiran 3. Layout usulan yang 
diberikan dapat diterapkan pada UKM MMM dengan menganalisa 
beberapa pertimbangan seperti sudah sesuainya penempatan 
mesin produksi produk yang lain, adanya gang yang dapat 
digunakan untuk proses perpindahan bahan selama produksi 
berlangsung dan minimnya biaya yang akan dikeluarkan saat 













V KESIMPULAN DAN SARAN 
 
5.1 Kesimpulan 
 Momen perpindahan dari tata letak failitas produksi UKM 
MMM saat ini adalah sebesar 81.330.912 meter pertahun. Momen 
perpindahan tersebut jauh lebih besar nilainya jika dibandingkan 
dengan momen perpindahan dari kedua alternatif. Metode 
BLOCPLAN menghasilkan momen perpindahan sebesar 
38.467.440 meter pertahun sedangkan metode CORELAP 
menghasilkan total momen perpindahan 55.834.920 meter 
pertahun. Penurunan momen perpindahan juga menjadi satu 
faktor untuk penurunan ongkos material handling (OMH), hal ini 
juga ditunjukkan dari OMH yang dihasilkan metode BLOCPLAN 
merupakan OMH yang paling rendah yaitu sebesar Rp 2.384.981 
pertahun. Layout metode BLOCPLAN menjadi layout terbaik yang 
kemudian dijadikan sebagai layout usulan untuk UKM MMM 
dengan tingkat efisiensi mencapai 52,70% dibandingkan layout 
awal.  
Dalam penyelesaian kasus pada UKM MMM, metode 
BLOCPLAN menghasilkan layout yang lebih baik dibandingkan 
dengan metode CORELAP setelah dilihat dari total momen 
perpindahan dan OMH pertahun yang dihasilkan. Mengingat 
bahwa metode BLOCPLAN merupakan metode yang dapat 
digunakan untuk perbaikan tata letak fasilitas lanjutan 
(improvement) dan pembuatan layout baru (construction). 
Sedangkan metode CORELAP hanya dapat digunakan untuk 
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membuat suatu layout baru (construction) saja. Kedua metode ini 
memiliki cara yang berbeda untuk menghasilkan layout usulan 
dengan cirinya masing-masing.  
5.2 Saran 
Perubahan tata letak juga mempengaruhi perubahan 
penempatan peralatan produksi dan peralatan material handling. 
Saat dilakukan penerapan layout usulan maka perlu dilakukan 
penyesuaian terhadap pekerja saat kegiatan produksi baik untuk 
pemindahan fasilitas dan alat material handing. Penyesuaian perlu 
dilakukan agar tujuan dari perubahan tata letak untuk mengurangi 
tingkat kecelakaan kerja yang diakibatkan tidak teraturnya fasilitas 
produksi tercapai. 
Selain kedelai goreng UKM MMM juga memproduksi 
kacang bawang,bawang goreng dan keripik ketela yang proses 
produksinya berbeda dengan kedelai goreng. Untuk penelitian 
lebih lanjut dapat dipertimbangkan untuk pembuatan layout yang 
sesuai dengan UKM MMM dalam memproduksi produk-produk 
yang dihasilkan. Selain itu dapat dilakukan penelitian lebih lanjut 
mengenai penggunaan rak pendinginan yang bertingkat agar saat 
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